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Tabele doboru podziatki tasmy tngcej w zaleznosci od obrabianego materiatu:

MATERIALY PELNE

D = przekrdj (kanat ciecia)
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Pity tasmowe bimetaliczne Pity taSmowe weglikowe

Podziatka zmienna Podziatka zmienna

i e it Podziaika'uze,bienia Diugoﬁé I'(anaiu Podziaika' uzebienia
pity ciecia pity

do 25 mm 10/14 50-120 mm 3/4
15-40 mm 8/12 100-250 mm 2/3
25-50 mm 6/10 150-400 mm 1,5/2
35-70 mm 5/8 350-600 mm 1,1/1,6
40-90 mm 5/6 >500 mm 0,85/1,5
50-120 mm 4/6

80-180 mm 3/4

130-350 mm 2/3

150-450 mm 1,5/2

200-600 mm 1,1/1,6
>500 mm 0,75/1,25

Wskazowki:

* Przy cieciu stali nierdzewnej i aluminium zalecamy wybra¢ uzebienie o jeden stopien wigksze
anizeli przedstawiono w tabeli.

* Przy materiatach ulepszanych cieplnie (odpuszczanych) (>1200 N/mm?) nalezy wybra¢ uzebienie
o jeden stopien mniejsze anizeli przedstawiono w tabeli.
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Gruboié Podziatka zmienna tasmy tnacej

Scianki
S [mm]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 10/14 10/14 10/14 10/14 812 8/12 8/12 8/12 5/8
3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 6/10 5/8
4 10/14 10/14  8/12  8/12  8/12  6/10 5/8 5/8 5/8 4/6
5 10/14 10/14 812  8/12 6/10  6/10 5/8 4/6 4/6 4/6
6 10/14  8/12  8/12  6/10 6/10 58 4/6 4/6 4/6 4/6
8 10/14  8/12  8/12  6/10 58 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6

10 8/12  6/10  5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 8/12  6/10  4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
15 8/12  6/10  4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5 4/5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2/3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2

Wybor wiasciwego uzebienia tasmy tnacej dla optymalnego i efektywnego

procesu ciecia

Wybor wiasciwej podziatki tasmy tnacej, prawidtowego ksztattu zeba oraz
kata natarcia zeba do obrabianego materiatu, jest decydujgce do uzyskania

optymalnego efektu koricowego procesu ciecia.

Mniejsze, niepetne materiaty powinnismy rozdziela¢ tasmg o stosunkowo
duzej iloSci zebéw w materiale. Duze, petne detale powinny by¢ ciete tasma
o stosunkowo matej ilodci zebdw, tak aby w przestrzeni miedzyzebnej byta
wystarczajgca ilos¢ miejsca na wior, ktory tworzy sie podczas tego procesu.
Ogodlna zasada doboru podziatki zeba jest nastepujgca: materiat powinni-
Smy obrabia¢ zawsze min. 3 zebami, ale w materiatach petnych ich liczba w
najszerszym punkcie materiatu, nie powinna przekraczac 24 szt.

Docieranie ostrza

Proces docierania tasmy tngcej jest kluczowym elemen-
tem wptywajacym na zwiekszenie zywotnosci narzedzia,
jakim jest tasma tngca. Polega on na kontrolowanym za-
okragleniu koncowek zebdw, tak aby nie wykruszy¢ miej-
scowo stali narzedziowej.
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Poprawnie wykonany proces docierania powinien trwac
ok. 30 minut, w tym czasie predkos¢ roboczg narzedzia
(tasmy) zmniejszamy o 30%, a posuw ramienia tngce-
go 0 50%. Jesli mimo zmniejszonych ustawien wibracje
sg nadal obecne, nalezy zmieni¢ predko$¢ do poziomu,
przy ktérym zanikng. Podczas catego procesu docierania
bardzo wazne jest state formowanie wioréw. W tym cza-
sie systematycznie i liniowo zwiekszamy parametry cie-
cia (predkosc¢ i posuw), tak aby w 30 minucie docierania
osiggna¢ parametry zalecane dla danego materiatu.



Rodzaje wiéréw

Dobdr wiasciwego posuwu na podstawie obserwacji widrow jest w praktyce najczesciej stosowanym sposobem regula-
cji szybkosci ciecia. Bardzo wazne jest, aby kazdy zgb tasmy tngcej produkowat wiér o odpowiedniej dlugosci i grubosci.
Osigga sie to przez dobdr wiasciwej podziatki uzebienia, predkosci tasmy i jej posuwu.
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Bardzo drobne Ilub pytowe widry Grube, niebieskie i gorgce wiéry mogg Dtugie, spiralnie zwiniete widry ozna-
czajg idealne parametry i warunki
suwu i/lub zbyt staby nacisk podczas duzy posuw — nalezy go zmniejszy¢ ciecia.

wskazujg na zbyt matg predkos¢ po- sygnalizowaé przecigzenie pity. Zbyt

ciecia. Nalezy zwiekszy¢ posuw lub lub zwiekszy¢ predkos¢ tasmy.

zmniejszy¢ predko$¢ tasmy.

Narzedzia pomocne w diagnozowaniu i usuwaniu przyczyn problemoéw, jakie

mog3a pojawic sie podczas procesu ciecia

TENSOMETR - urzadzenie stuzgce do pomiaru wy-
dtuzenia tasmy tngcej podczas jej naciggania.

Dzieki niemu minimalizujemy mozliwos¢ zejscia ta-
Smy z zatozonej linii ciecia, przy jednoczesnym zmi-
nimalizowaniu obcigzenia jakie wystepuje na fozy-
skach kot prowadzgcych, na kotach oraz na uktadzie
napedowym przecinarki.

REFRAKTOMETR - urzadzenie do okreslania wias-
ciwej proporcji srodka chtodzgco-smarujgcego do
wody.

Wiasciwe stezenie srodka minimalizuje przedwczes-
ne zuzycie zebow tasmy tngcej. Dzieki skali procen-
towej odczytujemy w bardzo prosty sposob aktual-
ne stezenie cieczy chtodzgco-smarujgcej na kotach
oraz na ukfadzie napedowym przecinarki.

TACHOMETR - urzgdzenie do okreslania aktualnej
predkosci liniowej tadmy tngcej.

Jest to bardzo wazne podczas okreslania odpowied-
nich parametréw obrébki, gdy nie mamy bezposred-
niego odczytu tego parametru na uzytkowanej ma-
szynie.




Wartosci parametréw ciecia dla materialéw pelnych dla pit tasmowych
w zaleznosci od zakresu przekroju i szerokosci tasmy pity:

1.0060 St60-2 v o- - - 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0401 C15 Vo= = = 65-70 35-40 60-65 40-45 40-50 20-30
1.0503 C45 v o- - - 68-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.0570 St52-3 Vo= = = 68-74 40-45 65-70 45-50 40-55 20-35
1.1158 Ck25 vo- - 68-74 40-45 60-70 45-50 40-55 20-30
1.221 Ck60 o= = = 68-74 40-45 60-70 40-45 35-55 15-25
1.2080 X210Cr12 v o- - - 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 5-10
1.2312 40CrMnMos 8-6 Vo= = = 49-53 22-30 45-50 28-32 25-30 10-15
1.2343 X38CrMoV5-1 v o- - - 41-45 18-24 36-40 22-26 22-30 10-20
1.2363 X100CrMoV5-1 W= = = 38-42 15-20 30-36 18-22 20-26 8-14
1.2379 X155CrVMo12-1 v o- - - 33-37 10-18 25-35 15-20 15-20 5-10
1.2510 100 MnCrW4 o= = = 42-46 18-24 36-42 22-26 26-30 12-18
1.2606 X37CrMoW 5-1 v o- - - 42-46 18-24 36-42 22-26 20-28 8-16
1.2714 56 NiCrMoV7 Vo= = = 42-46 20-26 40-45 25-30 26-34 12-18
1.2842 90 MnCrv8 vo- - 42-45 18-24 36-42 24-28 24-32 12-18
1.3343 $6-5-2 v = 36-40 16-20 30-35 16-20 26-30 12-18
1.3247 $2-20-1-8 v - - 36-40 16-20 30-35 16-20 26-30 12-18
1.3965 X8CrMnNi 18-8 VvV 30-32 812 26-28 12-18 12-18 4-8
1.4006 X10Cr13 VvV 32-34 12-16 30-34 16-22 20-26 8-14
1.4028 X20Cr13 VvV 36-38 15-20 32-36 18-22 26-30 6-10
1.4125 X105CrMo17 VvV VY 34-37 12-18 28-32 16-18 16-22 6-10
1.4301 X5CrNi 18-10 vV VvV 36-38 15-20 32-36 18-22 16-22 6-10
1.4401 X5CrNiMo 17-12-2 VvV VY 34-36 14-18 2832 16-18 16-22 6-10
1.4462 X2VrNiMoN 22-5-3 VvV 32-34 10-14 28-32 16-20 16-22 6-10
1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 VvV VY 32-34 10-14 28-32 16-20 16-22 6-10
1.4841 X15CrNiSi 25-20 -V VY 28-32 812 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4864 X12NiCrSi 36-16 -V vV 28-32 812 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4923 X22 CrMoV 12-1 -V VY 28-32 812 26-30 12-16 14-20 4-8
1.4980 X5 NiCrTi 26-15 -V vy 2832 8-12 26-30 12-16 14-20 4-8
1.5710 36 NiCr6 v = = 48-52 22-28 44-48 28-32 26-34 12-18
1.5755 31NiCr14 vo- - 50-54 24-30 46-52 30-36 30-36 14-20
1.6310 20 MnMoNi-5 W= = = 48-52 22-28 44-48 28-32 26-34 12-18
1.6523 20 NiCrMo2 v o- - - 50-54 24-30 44-50 30-34 26-34 14-20
1.6546 40 NiCrMo 2-2 o= = = 50-54 24-30 44-50 30-34 30-34 10-18
1.6562 40 NiCrMo7 vo- - 50-54 24-30 44-50 30-34 30-34 10-18
1.6749 23 CrNiMo 7-4-7 vo- = 50-54 24-28 44-50 28-32 30-34 10-16
1.6985 28 CrMoNiV 4-9 vo- - 54-58 28-34 48-54 32-38 36-40 16-22
1.7147 20 MnCr5 o= = = 58-62 28-36 52-56 32-38 38-46 18-26
1.7225 42 CrMo4 vo- - 54-58 28-34 48-54 32-38 36-40 16-22
1.7228 50 CrMo4 Vo= = = 56-60 30-36 52-56 34-40 34-40 16-20
1.7335 13CrMo 4-4 v o- - - 62-64 32-38 56-60 36-44 40-46 18-26
1.7707 30 CrMoV9 W= = = 54-58 28-34 44-50 28-34 28-34 16-20
1.8159 50 Crv4 vo- - 52-54 24-30 52-48 32-38 32-40 12-20
1.8809 41 CrAIMo 7 o= = = 42-45 18-24 36-40 22-26 18-24 8-14
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